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Device for Compressing Material 


The invention relates to a device of the type stated in the preamble of claim 1 for compressing 
material. 

The vacuum-tight packing of bulk materials, especially perishable bulk materials, for example 
foods or the like, is known. This takes place as follows: the bulk material is introduced into a solid 
receptacle, consisting for example of glass, the residual space above the bulk material is evacu- 
ated, and the receptacle is closed in a gas-tight fashion by means of a lid equipped with a seal. In 
this way, the shelf life of the bulk material is substantially improved. 

In order to prevent a destruction of the receptacle during transport, especially in the case of re- 
ceptacles consisting of glass, in some cases these receptacles have a considerable wall strength 
and thus a high weight. Moreover, the high wall strength of the receptacles involves a high use of 
material and, after the consumption of the bulk material, a corresponding amount of garbage. 

Thus, there exists the need to use light receptacles consisting of little material, for example bags 
made of plastic film. 

In the evacuation of. for example, bags made of plastic film by means of a suction lance or the 
like connected to a vacuum pump, due to its pliable material the bag is already drawn into the 
suction lance at a slight underpressure. This leads to an interruption of the evacuation process or 
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to a damaging of the bag. Consequently, until now it was not possible, in the case of receptacles 
consisting of pliable materials, to remove from the receptacle the air remaining in the latter after 
the placement of the bulk material into the receptacle. 

The invention is based on the object of specifying a device that makes possible in a simple man- 
ner the removal of air from a receptacle consisting of pliable material and that is simple and cost- 
effective to produce. 

This object is achieved through the teaching given in claim 1. 

The invention dissociates itself from the idea hitherto prevalent, namely to remove the air located 
in a receptacle consisting of pliable material through suctioning or evacuation. Rather, the basic 
idea of the invention consists in acting upon the receptacle consisting of a pliable material, con- 
taining the bulk material, from the outside with an overpressure. The consequence of this is that 
the receptacle is adapted to the contour of the bulk materials and the air initially still located in the 
receptacle is pressed to the outside via the filling opening of the receptacle or via an air outlet 
opening provided on the receptacle and via means provided on the device for de-airing of the 
receptacle. In this way, air situated in the interior of the receptacle after the introduction of the 
bulk material can be easily and reliably removed, largely or nearly completely, from the interior of 
the receptacle. 

The device according to the invention is easily and cost-effectively produced and simple to oper- 
ate. 

According to a further development of the teaching according to the invention, the receptacle is a 
bag, a pouch, or a pocket. 

Appropriately, the pliable material is plastic film. In this embodiment form, the receptacle can be 
especially easily and cost-effectively produced. The receptacle can, for example, be formed as a 
conventional bag made of plastic film. 

The receptacle is appropriately closable in a gas- or vacuum-tight manner. After compression and 
closing of the receptacle, in this embodiment form a penetration of air into the interior of the re- 
ceptacle is reliably avoided. 

According to an especially appropriate further development of the invention, the means for de- 
airing of the receptacle to be compressed is formed by a clamping region, in which an opening of 
the receptacle or a part communicating with the interior of the receptacle can be tightly clamped, 
the clamping region consisting at least partially of an elastically compressible material, such that 
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an overpressure valve is formed. In this embodiment form, for example in the case of a conven- 
tional bag consisting of plastic film, the bag, in the vicinity of the filling-opening-side edge, is 
clamped in the clamping region so that the portion of the receptacle containing the material to be 
compressed is situated in the interior of the chamber, while the filling opening is in communication 
with the environment. Upon the action of the interior space of the chamber, the receptacle with 
the bulk material contained therein is compressed, so that the pressure in the interior of the re- 
ceptacle also increases. This results in a pressure increase also in the portion of the receptacle 
lying in the vicinity of the clamping region, so that in the case of an overpressure determined by 
the composition and design of the clamping region, especially the elastically compressible mate- 
rial, the elastically compressible material becomes compressed. In the process, there arises a 
communication of the interior of the receptacle with the environment outside the chamber, so that 
by virtue of the overpressure prevailing in the chamber, air is expressed from the interior of the 
receptacle. When the pressure falls below the pressure determined by the design of the clamping 
region, the compression of the elastically compressible material is nullified, so that the communi- 
cation of the interior of the receptacle with the environment is again broken. In this way, an 
overpressure valve is formed. Through the dimensioning of the clamping region and selection of 
the elastically compressible material, the pressure at which the overpressure valve opens can be 
determined within broad limits. 

The elastically compressible material can extend either along the entire longitudinal extent of the 
clamping region or over a large portion of the latter. Appropriately, however, the elastically com- 
pressible material extends along the longitudinal extent of the clamping region over a short 
segment. In this embodiment form, a spatially narrowly-limited overpressure valve is defined, so 
that the pressure at which the overpressure valve opens can be determined with particular preci- 
sion. 

Appropriately, the elastically compressible material is rubber or a comparable material. These 
materials are widely and cost-effectively available. 

According to another development of the teaching according to the invention, the means for de- 
airing of the receptacle are formed by a channel that can be brought into communication with the 
interior of the receptacle. 

According to a further development of this embodiment form, the channel is formed in a tube- or 
hose-shaped part that is led out of the chamber. 

According to an especially appropriate further development of the embodiment form with the 
channel, the latter displays a valve that blocks the inflowing of air into the chamber. In this em- 
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bodiment form, during the compressing, air located in the interior of the receptacle is pressed to 
the outside through the channel, during which the valve opens. When the compression ends, no 
further air is pressed through the channel to the outside, so that the valve closes. An inflowing of 
air from the outside into the interior of the receptacle or into the chamber is thus reliably pre- 
vented. 

Appropriately, the valve is a check valve. 

According to another development, the chamber displays a ventilation device. In this embodiment 
form, after the end of the compressing a pressure equalization between the environment and the 
chamber can be effected, so that the removal of the receptacle is facilitated. 

Appropriately, the ventilation device is formed by a closable ventilation opening or a ventilation 
valve. This embodiment form is particularly simple to operate. 

According to another development, the chamber displays a pressure sensor or a connection for a 
pressure sensor. The pressure sensor can, for example, be connected to a display apparatus for 
display of the chamber pressure. The sensor can also actuate the means for acting on the cham- 
ber with an overpressure, for example, in such a way that the pressure sensor, when a 
predetermined chamber pressure is reached, switches off the means for acting on the chamber 
with an overpressure, so that a further increase of the chamber pressure is reliably prevented. 

In a further embodiment form, the chamber displays a valve (overpressure valve) that opens 
when a predetermined chamber pressure is reached. Through this means, an undesirably high 
pressure in the chamber is prevented from occurring. 

According to an especially appropriate further development of the invention, the chamber is 
formed in a housing consisting of several housing parts that can be tightly assembled. This em- 
bodiment form is particularly simple and thus cost-effective to produce. 

Appropriately, the housing consists of two housing parts. 

In this embodiment form, the housing parts are appropriately connect to each other in an articu- 
lated fashion, such that the housing can be opened. Through this means the operation is 
simplified. 

According to a development of the embodiment form having several housing parts that can be 
tightly assembled, at least one of the housing parts appropriately displays at least one elastically- 
compressible seal. The tightness of the chamber is thereby improved. 


5 


In the embodiment form with the clamping region, the seal is appropriately interrupted in the 
clamping region. 

According to an especially appropriate further development of the invention having the seal, the 
seal or at least one of the seals, as the case may be, in the sealing position engages a groove 
formed in the opposite housing part. Through this means is achieved an especially reliable seal- 
ing of the chamber. 

In this embodiment form, the groove appropriately displays a cross section that is approximately 
complementary to the end of the seal facing the groove. 

According to an especially appropriate development of this embodiment form, the seal displays a 
cross section that decreases in the direction of the other housing part. In this embodiment form, 
upon the closing of the housing the seal is pressed tightly into the groove with elastic deforma- 
tion, so that an especially reliable sealing of the chamber is ensured. 

Appropriately, the cross section tapers in an approximately wedge- or V-shaped manner. 

In the embodiment form having two housing parts, at least two parallel seals can be provided, at 
least one of which in each case is arranged on one of the two housing parts. With a closed hous- 
ing, the seals form a labyrinth seal. 

In the embodiment form having the clamping region, the elastically-compressible material can be 
formed by the seal. This embodiment form can be produced in a particularly simple and thus cost- 
effective manner. Through dimensioning of the seal, the chamber pressure at which the over- 
pressure valve formed at the clamping region opens can be set. 

In the following, with the aid of the accompanying drawings, in which are represented embodi- 
ment examples of the device according to the invention, the invention will be explained in detail. 
In the drawings: 

Fig.1: shows in perspective representation a first embodiment example of the device ac- 
cording to the invention in the opened state; 

Fig. 2: shows in enlarged, sectional side view a detail from Fig. 1 in the region of the seal; 

Fig. 3: shows a perspective representation the device according to Fig. 1 in the closed state 

with a receptacle placed within the device, said receptacle containing material to be 

compressed; 
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Fig. 4: shows in enlarged representation a detail in the clamping region of a second em- 
bodiment example; 

Fig. 5: shows in enlarged representation a detail in the region of the channel in a third em- 
bodiment example; 

Fig. 6: shows in the same representation as Fig. 2 the seal in a fourth embodiment example. 

The device represented in Fig. 1 displays a housing 2 consisting of a lower housing part 4 and an 
upper housing part 6 connected in an articulated manner to the lower housing part 4. The lower 
housing part 4 and the upper housing part 6 present to each other bearing surfaces 8, 10, the 
bearing surface 8 of the lower housing 4 having a seal 12 and the bearing surface 10 of the upper 
housing part 6 having a seal not shown in this illustration. The housing 2 further displays several 
fasteners 14 by means of which the housing 2 can be closed. At the bearing surface 8 of the 
lower housing part 4 is formed a clamping region 16, in which, when the housing is closed, a re- 
ceptacle (not shown in this figure) can be tightly clamped. Along a short segment of the 
longitudinal extent of the clamping region 16, the latter displays an elastically compressible mate- 
rial 18. 

When the housing is closed, a substantially tight chamber is formed between the lower housing 
part 4 and the upper housing part 6. 

The lower housing part 4 displays means 22 for acting on the chamber 20 with an overpressure, 
a connection 24 for a pressure sensor (not shown in this figure), an overpressure valve 26, and a 
ventilation valve 28. 

From Fig. 2 it is evident that the seal 12 of the lower housing part 4 and a seal 30 of the upper 
housing part 6 are arranged offset with respect to each other, so that when the housing is closed 
the seal 12 and the seal 30 form a labyrinth seal. 

In order to compress a receptacle 32 containing material to be compressed, the receptacle is 
placed into the chamber 20 such that the filling-opening-side edge 34 of the receptacle 32 pro- 
jects out of the chamber 20. To close the housing 2, the upper housing part 6 is swung down, so 
that the seal 30 on the bearing surface 8 and the seal 12 on the bearing surface 10 come to rest. 
In the process, the seals 12, 30 become elastically deformed and the receptacle 32 is tightly 
clamped in the clamping region 16. 

Through of a pressurized-air source 36, which is represented here only schematically, means are 
formed for acting on the chamber 20 with an overpressure. Likewise only schematically repre- 
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sented is a pressure sensor 38, which is attached to the connection 24 for the pressure sensor 
38. 

For the compressing, the chamber 20 is acted on by an overpressure by means of the pressur- 
ized-air source 36. As a consequence of this, the receptacle 32 consisting of a pliable material 
presses against the material to be compressed, so that the pressure in the interior of the recepta- 
cle 32 also increases. 

When a pressure determined by the composition and design of the elastically compressible mate- 
rial 18 is reached, the elastically compressible material 18 is compressed and yields in the 
direction of arrows 40, 42, so that a communication between the interior of the receptacle 32 and 
the environment comes about, so that air under the overpressure prevailing in the chamber 20 is 
pressed from the interior of the receptacle 32 to the outside, as indicated in Fig. 3 by arrow 44. 
After the air is pressed out of the interior of the receptacle 32, or when the pressure falls below a 
pressure determined by the composition and design of the elastically compressible material 18, 
the compression of the elastically compressible material 18 is nullified, so that the communication 
between the interior of the receptacle 32 and the environment is interrupted. In this way, an over- 
pressure valve is formed. 

The receptacle 32 is then tightly closed at its filling-opening-side edge 34, for example through 
thermoplastic heat-sealing of the filling-opening-side edge 34 by means of a film-sealing appara- 
tus or through attachment of a clamping device to the filling-opening-side edge 34. 

Thus, in the desired manner the air initially located in the interior of the receptacle 32 is removed 
from the receptacle 32. 

The pressure sensor 24, when a predetermined pressure is reached in the chamber 20, can 
switch off the pressurized-air source 36, so that a rising of the chamber pressure above this pres- 
sure is avoided with certainty. However, the pressurized-air source 36 can also be actuated 
manually. 

In order to remove the receptacle 32, first a pressure equalization between the chamber 20 and 
the environment is effected by actuation of the ventilation valve 28. Then, the fasteners 14 are 
opened and the upper housing part 6 swung upward, so that the gas-tight receptacle 32 contain- 
ing the now-compressed material can be removed. 

In order to facilitate the closing of the filling-opening-side edge 34 of the receptacle 32, this edge 
can display an embossment or thermoplastic heat-seal 46 (indicated in Fig. 3 by a dashed line) 
applied after the introduction of the material into the interior of the receptacle 32, so that after the 
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expressing of the air from the interior of the receptacle 32 only a region between the embossment 
46 and the outer edge of the receptacle 32 must still be closed through heat-sealing or the like. 

In Fig. 4, the clamping region 16 of a second embodiment form of the device according to the 
invention is represented. The clamping region 16 in this embodiment form displays an elastically 
compressible material 18 over its entire longitudinal extent, so that in this embodiment form the 
entire clamping region 16 forms the overpressure valve. In this embodiment form, the elastically 
compressible material 18 is formed by the seal 12. When a pressure determined by the composi- 
tion and design of the elastically compressible material is reached, the seal 12 is elastically 
compressed at one or more locations 46 of the clamping region 16, so that, in the manner de- 
scribed above in relation to Fig. 3, a communication between the interior of the receptacle 32 and 
the environment outside the chamber comes about and air escapes from the interior of the recep- 
tacle 32, as indicated by arrow 44. 

Represented in Fig. 5 is a third embodiment form, in which leading out of chamber 20 is a tube- 
shaped part 48, in which is formed a channel 50 that produces a connection between the cham- 
ber 20 and the environment outside the chamber 20. In this embodiment form, for example, a 
receptacle 32 can be used having a filling opening that is tightly closed after the filling and dis- 
plays a formed-on nipple or the like (not shown) in which a check valve is located and which 
opens into a de-airing opening. 

For the compressing, the nipple is tightly stuck onto the end of the part 48 facing the chamber 20 
and the chamber 20 is tightly closed. During the compressing, air located in the receptacle 32 is 
pressed through the nipple into the channel 50, in the process of which the valve arranged in the 
nipple opens. The air escapes through the channel 50 to the outside. At the conclusion of the 
compressing, the valve closes, so that a penetration of air into the interior of the receptacle is re- 
liably prevented and the receptacle 32 can be removed from the chamber 20. 

Represented in Fig. 6 is the seal of a fourth embodiment example. The upper housing half 6 dis- 
plays a seal 52 that is tightly cemented into a groove 54 formed on the upper housing part 6. The 
seal 52 displays a cross section that decreases in an approximately V-shaped manner in the di- 
rection of the lower housing part 4. Formed on the lower housing part 4 is a groove 56 opposite 
the seal 52, which groove displays a cross section that is roughly complementary to that of the 
end of the seal 52 facing the groove 56. When the housing 2 is closed, for example by means of 
the fasteners 14 or a clamp device (not shown) or a screw device (not shown), the seal 52 is 
pressed into the groove 56, in the process of which the cross section of the seal 52 adapts to the 
cross section of the groove 56 through elastic deformation, until the seal 52 finally completely fills 
the groove 56. In this way, an especially reliable sealing of the chamber 20 is ensured. 
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The seal 52 can be designed as an single seal, as is represented in Fig. 6. However, additional 
seals running parallel to seal 52 can also be provided. In particular, a combination of the seals 52 
and 12, 30 (cf. Fig. 2) is possible, such that the seal 52 is located between seals 12 and 30. 
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chung des Evakuiervorganges oder zu einer Beschadigung der 
Tute. Es war somit bisher nicht moglich, bei aus nachgiebi- 
gem Material bestehenden Behaltnissen nach dem Einbringen 
des Fiillgutes in das Behaltnis sich in diesem befindende 
5 Luft aus dem Behaltnis zu entfernen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung anzugeben, die in einfacher Weise ein Entfernen von 
Luft aus einem aus nachgiebigem Material bestehenden Behalt- 
nis ermoglicht und die einfach und kos tenguns tig herstellbar 
10 ist. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 angegebene 
Lehre gelost. 

Die Erfindung lost sich von dem bisherigen Gedanken, 
die sich in einem aus nachgiebigem Material bestehenden Be- 

15 haltnis befindende Luft durch Absaugen oder Evakuieren zu 
entfernen. Vielmehr besteht der Grundgedanke der Erfindung 
darin, das Fullgut enthaltende aus einem nachgiebigen Mate- 
rial bestehende Behaltnis von auBen mit einem Oberdruck zu 
beauf schlagen . Dies hat zur Folge, da£ sich das Behaltnis an 

20 die Kontur des Fiillgutes anpafit und sich zunachst noch in 

dem Behaltnis befindende Luft viber die Befiillof fnung des Be- 
haltnisses oder iiber eine an dem Behaltnis vorgesehene Luft- 
auslaBof fnung und Ciber an der Vorrichtung vorgesehene Mittel 
zur Entluftung des Behaltnisses nach auBen herausgepreBt 

25 wird. Auf diese Weise ist sich nach Einbringen des Fiillgutes 
im Inneren des Behaltnisses befindende Luft auf einfache und 
sichere Weise zu groBen Teilen oder nahezu vollstandig aus 
dem Inneren des Behaltnisses entfernbar . 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung ist einfach und ko- 

30 stengiinstig herstellbar und einfach handhabbar. 

Gemafi einer Weiterbildung der erf indungsgemafien Lehre 
ist das Behaltnis eine Tute, ein Beutel oder eine Tasche. 

ZweckmaBigerweise ist das nachgiebige Material Kunst- 
stoffolie. Bei dieser Ausf uhrungsf orm ist das Behaltnis be- 

35 sonders einfach und damit kostengiinstig herstellbar. Das 
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sich die Zusammendruckung des elastisch zusammendriickbaren 
Materials auf , so da£ die Verbindung vom Inneren des Behalt- 
nisses zu der Umgebung wieder unterbrochen ist, Auf diese 
Weise ist ein ttberdruckventil gebildet. Durch die Dimension 
5 nierung des Klerambereiches und Auswahl des elastisch zusam- 
mendriickbaren Materiales ist der Druck, bei dem das 
Oberdruckventil offnet, in weiten Grenzen festlegbar. 

Das elastisch zusammendruckbare Material kann sich ent- 
lang der gesamten Langsausdehnung des Klemmbereiches oder 
10 uber einen groBen Teil davon erstrecken erstrecken. Zweck- 
maBigerweise erstreckt sich das elastisch zusammendriickbare 
Material jedoch entlang der Langsausdehnung des Klemmberei- 
ches uber ein kurzes Stuck. Bei dieser Ausfuhrungsform ist 
ein raumlich eng begrenztes Oberdruckventil definiert, so 
15 daB der Druck, bei dem das Oberdruckventil offnet, besonders 
genau festlegbar ist. 

Zweckmafiigerweise ist das elastisch zusammendriickbare 
Material Gummi oder ein vergleichbares Material. Diese Mate- 
rialien sind vielfaltig und kostengunstig verfugbar. 
20 Gema£ einer anderen Weiterbildung der erf indungsgemaBen 

Lehre sind die Mittel zur Entluftung des Behaltnisses durch 
einen mit dem Inneren des Behaltnisses in Verbindung bring- 
baren Kanal gebildet. 

GemaB einer Weiterbildung dieser Ausfuhrungsform ist 
25 der Kanal in einem aus der Kammer herausgef iihrten rohrfdrmi- 
gen oder schlauchformigen Teil gebildet. 

GemaB einer besonders vorteilhaf ten Weiterbildung der 
Ausfuhrungsform mit dem Kanal weist dieser ein gegen Ein- 
stromen von Luft in die Kammer sperrendes Ventil auf. Bei 
30 dieser Ausfuhrungsform wird beim Verpressen sich im Inneren 
des Behaltnisses befindende Luft nach auBen durch den Kanal 
herausgepreBt , wobei das Ventil offnet. Bei Beendigung des 
Verpressens wird keine Luft mehr durch den Kanal nach auBen 
herausgepreBt, so daB das Ventil schlieBt. Ein Einstromen 
35 von Luft von auBen in das Innere des Behaltnisses bzw. der 
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Gehause aufklappbar ist. Auf diese Weise ist die Handhabung 
vereinf acht . 

GemaB einer Weiterbildung der Ausf iihrungsf orm mit den 
raehreren dicht zusammenf ugbaren Gehauseteilen weist zweckraa- 
Bigerwei^e wenigstens eines der Gehauseteile wenigstens eine 
elastisch zusammendruckbare Dichtung auf. Auf diese Weise 
ist die Dichtigkeit der Kammer verbessert. 

Bei der Ausfuhrungsform mit dem Klemmbereich ist die 
Dichtung zweckmaBigerweise in dem Klemmbereich unterbrochen . 

GemaB einer Weiterbildung der Ausfuhrungsform mit der 
Dichtung ist diese eine Labyrinthdichtung . Auf diese Weise 
ist die Abdichtung der Kammer verbessert. 

GemaB einer besonders zweckmaBigen Weiterbildung der 
Ausfuhrungsform mit der Dichtung greift die Dichtung bzw. 
wenigstens eine der Dichtungen in Dichtstellung in eine an 
dem gegenuberliegenden Gehauseteil gebildete Nut ein. Auf 
diese Weise ist eine besonders zuverlassige Abdichtung der 
Kammer erzielt. 

Bei dieser Ausf iihrungsf orm weist die Nut zweckmaBiger- 
weise einen zu dem ihr zugewandten Ende der Dichtung etwa 
komplementaren Querschnitt auf* 

GemaB einer besonders zweckmaBigen Weiterbildung dieser 
Ausfuhrungsform weist die Dichtung einen zu dem anderen Ge- 
hauseteil hin abnehmenden Querschnitt auf. Bei dieser Aus- 
fuhrungsform wird die Dichtung beim VerschlieBen des Gehau- 
ses unter elastischer Verformung dicht in die Nut gedriickt, 
so daB eine besonders zuverlassige Abdichtung der Kammer 
gewahrleistet ist. 

ZweckmaBigerweise nimmt der Querschnitt etwa keilformig 
oder V-formig ab . 

Bei der Ausfuhrungsform mit den zwei Gehauseteilen kon- 
nen wenigstens zwei parallele Dichtungen vorgesehen sein, 
von denen je wenigstens eine auf einem der beiden Gehause- 
teile angeordnet ist. Bei verschlossenem Gehause bilden die 
Dichtungen eine Labyrinthdichtung. 
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wobei die Anlageflache 8 des unteren Gehauseteiles 4 eine 
Dichtung 12 und die Anlageflache 10 des oberen Gehauseteiles 
6 eine in dieser Figur nicht dargestellte Dichtung aufweist. 
Das Gehause 2 weist ferner mehrere Verschliisse 14 auf, mit- 
5 tels derer das Gehause 2 verschlieBbar ist. An der Anlage- 
flache 8 des unteren Gehauseteiles 4 ist ein Klemmbereich 16 
gebildet, in dem bei geschlossenem Gehause ein in dieser 
Figur nicht dargestelltes Behaltnis dicht klemmbar ist. Ent- 
lang eines kurzen Stiickes der Langsausdehnung des Klemmbe- 

10 reiches 16 weist dieser ein elastisch zusammendrtickbares 
Material 18 auf. 

Bei geschlossenem Gehause ist zwischen dem unteren Ge- 
hauseteil 4 und im oberen Gehauseteil 6 eine im wesentlichen 
dichte Kammer gebildet. 

15 Das untere Gehauseteil 4 weist Mittel 22 zur Beauf- 

schlagung der Kammer 20 mit einem Oberdruck, einen Anschluft 
24 fur einen in dieser Figur nicht dargestellten Drucksen- 
sor, ein Oberdruckventil 26 sowie ein Beltif tungsventil 28 
auf. 

20 Aus der Fig. 2 ist ersichtlich, daB die Dichtung 12 des 

unteren Gehauseteiles 4 und eine Dichtung 30 des oberen Ge- 
hauseteiles 6 zueinander versetzt angeordnet sind, so daB 
bei geschlossenem Gehause die Dichtung 12 und die Dichtung 
30 eine Labyrinthdichtung bilden. 

25 Zum Verpressen eines zu verpressendes Material enthal- 

tenden Behaltnisses 32 wird dieses derart in die Kammer 20 
eingebracht, daB der befulldf fnungsseitige Rand 34 des Be- 
haltnisses 32 nach auBen aus der Kammer 20 heraussteht. Zum 
SchlieBen des Gehauses 2 wird das obere Gehauseteil 6 herun- 

30 tergeklappt, so daB die Dichtung 30 an der Anlageflache 8 

und die Dichtung 12 an der Anlageflache 10 zur Anlage kommt . 
Dabei werden die Dichtungen 12, 30 elastisch verformt und 
das Behaltnis 32 in dem Klemmbereich 16 dicht geklemmt. 

Durch eine nur schematisch dargestellte Druckluf tquelle 

35 36 sind Mittel zur Beauf schlagung der Kammer 20 mit einem 
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so daB ein Anstieg des Karamerdruckes uber diesen Druck si- 
cher vermieden ist. Die Druckluf tquelle 36 kann jedoch auch 
von Hand betatigt werden. 

Zum Entnehmen des Behaltnisses 3 2 wird zunachst ein 
5 Druckausgleich zwischen der Kammer 20 und der Umgebung durch 
Betatigen des Beliif tungsventiles 28 hergestellt. Dann werden 
die Verschlixsse 14 geoffnet und das obere Gehauseteil 6 auf- 
geklappt, so dafi das nunmehr verpreBtes Material enthalten- 
de, gasdicht verschlossene Behaltnis 32 entnommen werden 
10 kann. 

Zur Erleichterung des VerschlieBens des befiillof f nungs- 
seitigen Randes 34 des Behaltnisses 32 kann dieses eine in 
Fig. 3 durch eine gestrichelte Linie angedeutete, nach dem 
Einbringen des Materiales in das Innere des Behaltnisses 32 

15 angebrachte Pragung oder thermoplastische SchweiBverbindung 
46 aufweisen, so daB nach Herauspressen der Luft aus dem 
Inneren des Behaltnisses 32 nur noch ein zwischen der Pra- 
gung 46 und dem auBeren Rand des Behaltnisses 32 verbleiben- 
der Bereich durch VerschweiBen oder dergleichen verschlossen 

20 werden muB . 

In der Fig. 4 ist der Klemmbereich 16 bei einer zweiten 
Aus fuhrungs form der erf indungsgemaBen Vorrichtung darge- 
stellt. Der Klemmbereich 16 weist bei dieser Aus fuhrungs form 
uber seine gesamte Langsausdehnung ein elastisch zusammen- 

25 druckbares Material 18 auf , so daB bei dieser Ausfuhrungs- 
form der gesamte Klemmbereich 16 das Oberdruckventil bildet. 
Das elastisch zusammendruckbare Material 18 ist bei dieser 
Aus fiih rungs form durch die Dichtung 12 gebildet. Bei Errei- 
chen eines durch die Beschaf f enheit und Ausbildung des ela- 

30 stisch zusammendruckbaren Materiales bestimmten Druckes wird 
die Dichtung 12 an einer oder mehreren Stellen 46 des Klemm- 
bereiches 16 elastisch zusammengedruckt , so daB in der oben 
zu Fig. 3 beschriebenen Weise eine Verbindung zwischen dem 
Inneren des Behaltnisses 32 und der Umgebung auBerhalb der 

35 Kammer entsteht und Luft aus dem Inneren des Behaltnisses 32 
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bis die Dichtung 52 die Nut 56 schlieBlich vollstandig aus- 
fullt. Auf diese Weise ist eine besonders zuverlassige Ab- 
dichtung der Kammer 20 gewahrleistet . 

Die Dichtung 52 kann als einzelne Dichtung ausgebildet 
5 sein, wie dies in der Fig. 6 dargestellt ist. Es konnen je- 
doch auch weitere, zu der Dichtung 52 parallel verlaufende 
Dichtungen vorgesehen sein. Insbesondere ist auch eine Kom- 
bination der Dichtungen 52 und 12, 30 (vgl. Fig. 2) moglich, 
derart, daB sich die Dichtung 52 zwischen den Dichtungen 12, 
10 30 befindet. 


• » 


daB die Mittel zur Entliiftung des Behaltnisses (32) durch 
einen Klemmbereich (16) gebildet sind, in dem eine Offnung 
des Behaltnisses (32) oder ein mit dem Inneren des Behalt- 
nisses (32) in Verbindung stehendes Teil dicht klerambar ist 
und da£ 

der Klemmbereich (16) wenigstens teilweise aus einem ela- 
stisch zusammendruckbaren Material (18) besteht, derart, dafl 
ein Oberdruckventil gebildet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich das elastisch zusammendriickbare Material (18) entlang 
der Langsausdehnung des Klemmbereiches (16) uber ein kurzes 
Stuck erstreckt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das elastisch zusammendriickbare Material (18) Gummi 
oder ein vergleichbares Material ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Mittel zur Entliiftung des Behaltnisses (32) durch einen 
mit dem Inneren des Behaltnisses (32) in Verbindung bring- 
baren Kanal (50) gebildet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Kanal (50) in einem aus der Kammer (20) herausgef uhrten 
rohrfdrmigen oder schlauchf ormigen Teil (48) gebildet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, d$8 
der Kanal (50) ein gegen Einstromen von Luft in die Kammer 
sperrendes Ventil aufweist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Ventil ein Ruckschlagventil ist. 
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net, daB die Dichtung in dem das elastisch zusammendruckbare 
Material (18) aufweisenden Teil des Klemmbereiches (16) 
unterbrochen ist. 

5 21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichtung eine Labyrinthdichtung ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dichtung (52) bzw. wenigstens eine der Dichtungen in 

10 Dichtstellung in eine an dem gegenuberliegenden Gehauseteil 
(4) gebildete Nut (56) eingreift. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Nut (56) einen zu dem ihr zugewandten Ende der Dich- 

15 tung (52) etwa komplementaren Querschnitt aufweist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichtung (52) einen zu dem anderen Gehau- 
seteil (4) hin abnehmenden Querschnitt aufweist. 

20 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Querschnitt etwa keilformig oder V-formig abnimmt. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 

25 daB wenigstens zwei parallele Dichtungen (12, 30) vorgesehen 
sind, von denen je wenigstens eine auf einem der beiden Ge- 
hSuseteile (4, 6) angeordnet ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 19, dadurch gekennzeich- 
30 net, daB das elastisch zusammendruckbare Material durch die 

Dichtung (12) gebdldet ist. 
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